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サンドブラストキャビネットの製作
第 1 技術室 機器開発・試作技術班 川崎孝俊
1. 研修目的
現在機械工場では、金属アーク溶接、 TIG溶接、アセチレンガス溶接、ろう付けの四種類の溶
接作業が行なえます.その中のTIG溶接器を使ってステンレス製サンドブラストキャビネットを
製作する事によるステンレス溶接技術修得を研修目的とした。
Z 各種溶接法
溶接とは、一般に二つの材料の接合部分を溶融状態にして接合する事でありその溶接方法には様
々なものがあります。ごこに工場で行える溶接法を簡単に説明します。
・アーク溶接
溶接棒と被溶接材との聞に電圧をかけその隙聞に発生するアークの強い熱によって母材の一部が
溶けると同時に溶接棒自信も先端より溶け落ちて母材と融合し溶接する方法である。この方法が、
最も多く使われている。
'TIG溶接
不活性ガスアーク溶接法の一つで、アルゴンガスにて溶接部を大気中の酸素、窒素から保護しな
がら溶接を行うものであり、電極に溶融しないタングステンを用いる溶接を今回使用する TIG溶
接、電極に母材とほぼ同種の金属を自動供給しながら行う溶接をMIG溶接という(図 2) 。一般
に前者は板厚 O. 3 ,.._. 3 mmの薄板に、後者は 3mm以上の厚板に使用される。この溶接の利点は
不活性ガスよって包まれているため酸化しにくく、銅、チタンなど従来溶接の難しかった非鉄金属
や、ステンレスのような特殊鋼に用いる。
録材
目1 1-州諸 目2 TIG糠 MIG繊 国3 似糠
-アセチレンガス溶接
酸素ーアセチレンの混合燃焼ガスの炎で加熱し接合する方法(図 3) 又、溶接用トーチから切
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断用トーチに換えることで鋼板の切断が行える
.ろう付け
ろう材だけが溶融して母材に接着し、母材どうしを接合するものである。ろう材には軟ろう(は
んだ)、硬ろうに分けられ普通ろう付けとは後者をさす。
a 溶接準備
溶接の良否、製品のできばえは溶接前の種々の準備によっても大きく左右されるため作業を始め
る前に、被溶接物の形状、構造、その他仕様書、図面を十分理解し溶接工具、治具を揃え、開先加
工(今回は薄板につき省略)等の下準備を行う必要がある
4 仮付け作業
不良 ^ 
不良 良
聞4 i仰の位置
仮付けで工作物を組立る時は、寸法や治具とのなじみをみなが
ら、工作物の形状を正しく保持し、本溶接に都合の良いように必
要最小限の溶接を行う。仮付けの溶接電流は本溶接の電流よりや
や高めにし、また位置は図4 に示すように部品の端、角、需要強
度部分など応力の集中する所を避ける。ごの仮付けが不適切な場
合、本溶接において寸法、歪み等の欠陥を生じ作業能率が低下す
る。
5 本溶接
本溶接に当たっては、板厚、継手形状、溶接姿勢に応じて、電
極径の選定、電流の調整、電極操作、溶着順序、ガスシールド不
足に十分注意しなければならない。溶接時には、溶接部の欠陥、
溶接変形等、数々のトラブルが起こるがここでは溶接変形について述べます。
.溶接変形
薄板溶接や形材(アングル材等)では変形が大きな問題となるので次にその防止法について説明
します。
溶接変形には基本的に次のように分類できる。
① 湾政
L::ーー
書着金属の制時効 角!l化 角爽形 担思決秒 鮒の初
鹿嶋--(i)倣崎一@
角変化ー@耳 aト--@
これら溶接変形が生じる根本的な原因は、溶接熱によって継手が不均一に加熱されるということ
である.したがって、変形の防止には継手の設計、組立法等最適な条件を選ばなければならないが
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、原則として継手に与える溶接熱量を最小限にする必要がある。
組立時には変形防止のため次の二つの方法が用いられている。一つは逆歪法(歪みを見込んで溶
接前に逆歪みを与える 図 5) 、もう一つは拘束法(治具などで拘束を与え溶接による変形を押さ
える)がある。
また溶接の進行方向も溶接変形には大きな影響与えるものであって、一般には自由端に向って溶
接していくが、長い継手の場合には、後退法や飛石法〈図 6) なども変形防止に有効である。
(吋後退法
目5 避識の倒
(b)飛石法
問6 帯接順序
特に今回使用したステンレス材 (SUS304) は、炭素鋼に比パ熱伝導は約 1/3 、熱膨張係
数は約 1. 5 倍でありこのことは溶接時の熱伝導が悪く、そしてその部分がより以上に膨張すると
いうことで、歪みが非常に大きいことを意味している。
以上が溶接時に起こる溶接変形防止策である。研修作業時にも上記のごとを考慮し溶接作業を行
ったが経験不足により大きな変形が起こり修正作業にかなりの時間がかかってしまい、なかには修
正できない程の変形が起き材料を無駄にしてしまった。
8 仕上げ
溶接余盛をグラインダーで仕上げて溶接作業を終了した。
4 サンドブラストキャビネットについて
/t¥ 
婦除.
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サンドプラストキャビネ
ットのサンドブラストとは
、砂等の研削材を圧縮空気
等を使い被加工物にに高速
でプラスト(吹き付け)し
て鉄、アルミ等の錆、塗料
剥がし、梨地仕上げ等の表
面を研削する噴射加工のこ
とをいい、ブラスト作業時
には健康上有害な粉塵が発
生する為、集盛機を備えた
密閉作業容器が今回製作し
たサンドプラストキャビネ
ットである。
-プラスト方法
研削材の噴射の仕方には吸引式(図 7) と直圧式(図 8) の 2 種類がある。
股引式は、ノズル部(図 9) に圧縮空気を送り、その噴射の際に生じる負圧を利用して研削材を騒
い込み噴出させるものである。噴射後、下に落下した研削材を循環させて再利用できる構造となっ
ている。直圧式は、研削材をタンクに入れ、圧縮空気によりタンク自体を加圧しながら、空気と共
に研削材をノズルヘ圧送するものである。
この周辺が負圧にf~る
国7 I ~I 式 国8 直 E 式 国9 ) 1.ル部
-研削材
研削材には砂の他に多くの素材、粒度があるので加工物、加工目的により使い分ける。(表。
区分 主成分 名 称 切削カ 破砕性 主襲な用途
アルミナ系 港.アルミナ 通祢アフンダム・エメリ一等 大 中 フラストクリ一一ン夕、下処理 1-皆按g
シリコン系 炭化援策 通称カーボランダム 大 高 高震度舗のプラスト加工 |剥
a 系 錫 a ・錫鋼 支4ヒP ショット・グリツト 中 中~低 スプチラスールトクシリョーッニトIンSシグョ、ッ下ト勉ピ一処二理ング用
且 炭 2医鋼. カットワイヤショット 中 低
H a 粉 還元鉄紛 中 中 つや消し加工
価 4却系 6-81 子等 クJレミ粉・コーン・シード等 極小 中 プラスチック成形パリ・金属縫パリの除去
ガラス系 ソーダガラス ガラスビーズ・ガラスパウダー 高 覇誕地加工、プラストクリ一一ング、木工
合成系 ft;成局 過称ナイロンショットほか 極小 低 プラスチック成形パリの除去
(表 1)
-ブラストガン
ブラストガンは、市販エアーガン先端に図 9 を参考に試作した簡易ノズルを付け使用した。
-試験使用
空缶の塗料を落とそうと砂をプラストしてみたが、砂の吸い上げが悪く思った程の成果を得る事
が出来なかった。これは、ノズルのエアージェットと噴射口径がマッチしていなかったようであり
今後改良する必要がある。又、今回は予算の関係上製作で・きなかったが吸引式よりも作業能力が優
れた直圧式もいずれ試してみたい。
6 研修成果
研修を終えて基本的ではあるが、 TIG溶接器の使い方、ステンレス溶接技術の修得ができた。
又、プラスト装置についは能率は悪かったが塗料、錆等の研削加工が行なえた。
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τ まとめ
今回の研修でステンレス溶接が自分の技術の一つに、サンドプラストキャビネットが工場の設備
のーっとなりたいへん意義のあるものとなった.今後は、溶接作業依頼に対し十分対応出来るよう
技術を向上させ、プラスト装置については、色々な研削材を試したいと思う.
最後に、研修を行なうにあたり溶接技術指導を機械工場大橋係長、第一技術室印牧技官又、図面
製作では第二技術室安藤技官にお世話になり深く感謝いたします。
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透 視図
~I 仕量
口 -本肘法 Wl. OOOXD800XHl. 575 -憾す詰 W990XD790XH795 -錨 前80Kg
。 。 側側
-ステンレス事 2.0t 
-ステンレスアングル 40X40X3t 
(紅 SUS304)
''J1ラス板(特車) 200X400XIOt 
'Y~9雌(援溜) 150x400XI0t 
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